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Verfahren fur strukturelles Kleben auf Lack- 


oberflachen 


Die vorliegende Erf inching betrifft ein neues 
5 Verfahren fur das strukturelle bzw. hochfeste Kleben lak- 
kierter Korper wie Karosserien oder Bauteilen, insbeson- 
dere lackierter Metall- oder Kunststof f bauteile - 

Im Fahrzeugbau besteht der Trend zur Leicht- 
bauweise, zur Fertigung mit grosseren Fertigbauteilen 
10 (Mcdulen) sowie hin zur Erhohung der Torsionssteif igkeit 
der Karosse bzw. von Anbauteilen, wie z.B. Tiiren, Front- 
und Heckklappen etc. Eine^ wesentliche Voraussetzung dazu 
ist der Einsatz von Klebstoffen anstelle von Schweiss- 
punkten und Dichtstof f en, Schweisspunkte werden zukunftig 
15 im wesentlichen nur noch fur die Positionierung der Teile 
(Masshaltigkeit) bei der Fertigung erforderlich sein. Da- 
bei besteht zunehinend der Wunsch, dass die Klebstoffe die 
Bauteile strukturell bzw. kraf tschlussig mit hoher Fe- 
stigkeitsubertragung verbinden, und die geklebte Struktur 
20 sich wie ein einheitliches Teil verhalt. 

Das strukturelle Verbinden im Karosseriebau, 
wo hochwertige Klebstoffe (sog. Rohbauklebstof f e) auf be- 
61 ten metal lischen Subs tra ten zur Anwendung gelangen, hat 
bereits einen hohen Qualitatsgrad erreicht. Heute sind 
25- auch bereits sogenannte "crashf est e" Rohbauklebstof fe be- 
kannt, welche in der Lage sind, bei einem Crash nicht zu 
eiriem Klebstof fbruch zu fiihren, sondern den Verbund sogar 
zwingen kormen, sich zu falten. 

Hingegen ist das strukturelle Verbinden in 
30 der Montage, wo lackierte Metalloberf lachen vorliegen, 

noch nicht befriedigend gelost, da der Lackaufbau selbst 
die strukturellen Krafte nicht aufnehmen kann. Der Lack- 
aufbau besteht in der Regel aus folgenden Schichten: Nach 
der Entfettung werden die Metalloberf lachen phosphatiert , 
35 mit kathodischer Tauchlackierung (KTL) beschichtet und im 
Of en bei hohen Temperaturen urn 180°C wahrend ca. 30 Minu- 
teri eingebrannt. Diese KTL-Schicht ist verantwortlich fur 


XX/Dr.RR/db 
02.03.2001 


04592EP 



2 


den Korrosionsschutz . Im anschliessenden Lackierprozess 
wird ein "Fuller" und ein Basislack, gegebenenf alls zu- 
satzlich noch ein Decklack, aufgebracht, welche wiederum 
in einem Umluftofen bei Temperaturen urn 130°C wahrend ca. 
5 20 Minuten getrocknet werden. Die Praxis hat nun gezeigt, 
dass die Haftung der KTL zur Phosphatschicht oder auch 
des Fullers zum Decklack bei hohen Belastungen versagen 
kann und somit f estigkeitsbestimmend ist. Ferner ist in 
der Lackschicht eine Sollbruchstelle bewusst vorhanden, 
10 dairdt im Falle eines Steinschlages die Beschadigung nur 
in der Decklackschicht selbst (keine optische Farbande- 
rung) und nicht zwischea Ftillerschicht und Basislack er- 
folgt. Diese Sollbruchstelle lasst nur eine Verklebung 
mit einem Schubmodul von ca . 5 MPa zu. 
15 Gemass dem Stand der Technik wird folgendes 

Verfahren, z.B. bei der Scheibenverklebung, angewendet . 
Entweder wird direkt auf dem Decklack geklebt oder der 
KTL-beschichtete Karosserief lansch wird mit einem Klebe- 
band oder mit einer organischen Masse, wie z.B. einem 
20 PVC-Plastisol , maskiert. Das Plastisol wird z.B. mittels 
IR-Strahler geliert und erreicht dabei eine feste Konsi- 
stenz . Am Ende des Lackierprozesses und vor der Scheiben- 
montage wird die Flanschmaskierung meistens manuell wie- 
der entfernt und die Direktverglasung auf der KTL durch- 
25 gefuhrt. Dieses Verfahren, wie oben beschrieben, lasst 

ein zuverlassiges Verkleben mit hohen strukturellen Kraf- 
ten nicht zu, da bei Scherkraften > 8-10 MPa die Haftung 
der KTL-Schicht versagt . 

Die vorliegende Erfindung hat zum Ziel, ein 
30 verbessertes Verfahren bereitzustellen, welches die Be- 

grenzungen des Stands der Technik iiberwindet und struktu- 
relles Verkleben von > 8 MPa in der Endmontage moglich 
macht . 

Die Aufgabe wurde dadurch gelost, dass die 
35 Montage direkt auf einem strukturellen Polymer, wie z.B. 
einem Rohbauklebstof f , entsprechend Anspruch 1 erfolgt. 
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Das erf indungsgemasse Verfahren besteht aus 
folgenden Schritten. Im Karosseriebau wird ein struktu- 
relies Polymer, insbesondere ein Rohbauklebstof f , minde- 
stens an den Stellen auf die zu verklebende Metall- oder 
5 Kunststoff oberflache, insbesondere das ublicherweise be- 
olte Metallblech, aufgetragen, auf denen nachher in der 
Montage geklebt werden soil . 

Die Oberflachen konnen gegebenenf alls vor dem 
Auftrag des strukturellen Polymers mit einem die Haftung 
10 und/oder Alterungsbestandigkeit verbesserriden Verfahren, 
oder einer die Haftung und/oder Alterungsbestandigkeit 
verbessernden Behandlung resp. Beschichtung vorbereitet 
sein, wie beispielsweise Chromatierung, Beflammen, Anodi- 
sieren, Primerbeschichtung, Behandlung mit nicht-f ilm- 
15 bildenden Haf tvermittlern, etc. Weitere Verfahren, Be- 

handlungen oder Beschichtungen sind dem Fachmann bekannt . 

Im erfindungsgemassen Verfahren ubernimmt das 
strukturelle Polymer bei der Verklebung von Metallober- 
flachen den Korrosionsschutz anstelle der KTL- 
20 Beschichtung. Unabhangig von der Art der Oberflache soll- 
te der Klebstoff in einer solchen Schichtstarke aufgetra- 
gen werden, dass nach Auftrag auch alle Unebenheiten und 
Kanten beschichtet sind. Eine Flachraupe von 0.5 bis 3 mm 
ist ublicherweise ausreichend. Ein dickerer Auftrag ist 
25 selbstverstandlich moglich aber aus okonomischen und 6ko- 
logischen Aspekten uninteressant . Nach dem Lackierprozess 
wird der lackierte Klebstoff fur die Verklebung, z.B. fur 
die Scheibenverklebung, bearbeitet. Dabei mussen Lack- 
schicht und eine diinne Schicht von ublicherweise ca . 0.2 
30 mm des strukturellen Polymers, insbesondere des Roh- 
bauklebstof f s, entweder thermisch, wie z.B. mit Laser, 
oder mechanisch durch z.B. Frasen, Schleifen, Hobeln, 
Feilen, Biirsten etc. entfernt werden. Dieses Entfernen 
(thermisch und/oder mechanisch) kann beispielsweise auto- 
35 matisch mit einem Robot er problemlos durchgefiihrt werden 
und ist einfach, da keine Gefahr fur eine Beschadigung 
der Oberflache des Grundwerkstof f s , wie z.B. der Verzin- 
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kung eines Stahlblechs, besteht. Ferner hinterlasst eine 
sachgemasse Entfernung der Lackierung stets einen quali- 
tativ gleichbleibenden Untergrund fur den anschliessend 
auf gebrachten Montageklebstof f , was eine hohe Prozesssi- 
5 cherheit und eine robuste Verbundqualitat gewahrleistet . 
Die Lackentf ernung kann getrennt vom Auf trag des Montage- 
klebstof fes Oder simultan kurz vor oder wahrend dem Auf- 
trag des Montageklebstof f es erfolgen. Simultan heisst, 
dass die auf dem Rohbauklebstof f liegende Lackschicht ab- 
10 gefrast und im gleichen Arbeitsschritt der Montagekleb- 
stof f, z.B. als solcher oder aufgebracht auf ein Bauteil 
oder Modul, auf die so freigelegte Oberflache aufgetragen 
resp. aufgedruckt wird. 

In einer weiteren Ausf iihrungsf orm konnen ein 
15 Deckband oder eine organische Masse - analog zum iiblichen 
Verfahren, wie z.B. mit PVC-Plastisolen (wie oben be- 
schrieben) - auf das frisch applizierte, vorvernetzte 
oder vollstandig ausgehartete strukturelle Polymer (Roh- 
bauklebstof f) gelegt werden, welche dann vor der Montage 
20 wieder entfernt werden. 

Das erf indungsgemasse Verfahren lasst sich 
fur Modulverklebungen, insbesondere im Fahrzeugbau, ein- 
schliesslich Scheibenverklebung verwenden. Solche Verkle- 
bungen liegen auch im Rahmen der vorliegenden Erfindung. 
25 Unter strukturellen Polymeren, insbesondere 

Rohbauklebstof fen # werden im Rahmen der vorliegenden Er- 
findung Klebstoffe mit Schubmodulen > 5 MPa, insbesondere 
> 8 MPa verstanden . 

Bevorzugte Klebstoffe sind beispielsweise 
30 Epoxid-Klebstof f e, Kautschuk-Klebstof f e, Polyurethan- 
Klebstoffe und Acrylat-Klebstof f e . 

Der Montageklebstof f ist ein vorzugsweise bei 
Umgebungs tempera tur hartendes Reaktivmaterial , das ein- 
oder zweikomponentig sein kann und nach dem Harten hohe 
35 Biegef estigkeit und Torsionssteif igkeit bringt sowie ein 
Schubmodul von >5 MPa, insbesondere >8 MPa. Geeignete 
Montageklebstof fe sind z.B. Polyurethan-Klebstof f e, Aery- 
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lat- Klebstoffe, Schmelzklebstof f e und silanvernetzende 
Klebstoffe. 

Das erf indungsgemasse Verfahren ist einfach 
und robust, wirtschaf tlicher im Vergleich zum Stand der 
5 Technik, ermoglicht ein hochstrukturelles Verbinden mit 
hoher Torsionssteif igkeit und eine hohe alterungsbestan- 
dige Verbundquali tat . 

Das folgende Beispiel soil die Erfindung wei- 
ter veranschaulichen, den Umfang der Erfindung aber in 
10 keiner Weise beschranken. 


Beispiel 

Ein Stahlblech mit einem Beolungsgrad von 2 

15 bis 3 g/m 2 wird mit einem hoch-strukturellen Rohbaukleb- 
stoff, z.B. SikaPower-490/5 , in einer Schichtstarke von 
ca. 1 mm beschichtet, durch die Vorbehandlungsbader ge- 
bracht, im KTL-Ofen bei einer Tempera tur bei 180°C wah- 
rend 30 Minuten eingebrannt und im nachf olgenden Lackier- 

20 prozess mit Fuller, Basislack und Decklack beschichtet. 
Nachdem der Lack (ca. 0.2 mm Schichtstarke) auf dem Roh- 
bauklebstoff mit einem Fraser entfernt worden ist, werden 
strukturelle Klebstoffe mit hohen Schubmodulen von > 5 
MPa auf diesen frisch vorbereiteten Untergrund in der 

25 Form einer Dreiecksraupe auf getragen . Nach einer 7~ 

tagigen Hartungszeit mit Luf tf euchtigkeit , sowie nach ei- 
ner weiteren 7 -tagigen Lagerung im Wasser bei Raumtempe- 
ratur und ferner nach einer weiteren 7 -tagigen Lagerung 
im Kataplasma (70°C und 100% relative Luftfeuchte) wurden 

30 ausgezeichnete Haf tungsquali taten beobachtet . 
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Pa t en t an sprii che 

1. Verfahren fur das Kleben auf Oberflachen 

5 nach deren Lackieren, dadurch gekennzeichnet, dass die zu 
verklebende Oberflache eine Metalloberf lache oder eine 
Kunststof f oberf lache ist, dass die Oberflache mindestens 
im Bereich der Klebflache mit mindestens einem struktu- 
rellen Polymer beschichtet und dann mit mindestens einer 
10 Lackschicht versehen wird, und dass die mindestens eine 
Lackschicht vor dem Aufbringen eines Montageklebstof f s 
von dem mindestens einen strukturellen Polymer entf ernt 
wird. 

2. Verfahren gemass Anspruch 1, dadurch ge- 
15 kennzeichnet , dass die Oberflache eine Metalloberf lache 

ist . 

3. Verfahren gemass Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet , dass das strukturelle Polymer di- 
rekt auf die Oberflache aufgebracht wird, insbesondere 

20 auf eine Metalloberf lache, die keiner KTL-Beschichtung 
unterzogen wurde. 

4 . Verfahren gemass einem der Anspriiche 1 bis 

3, dadurch gekennzeichnet, dass auf das strukturelle Po- 
lymer nach dessen Aufbringen auf eine Oberflache eine or- 

25 ganische Masse oder insbesondere ein Deckhand, aufge- 
bracht wird, die resp. das vor der Lackierung wieder ent- 
fernt wird. 

5. Verfahren gemass einem der Anspriiche 1 bis 

4, dadurch gekennzeichnet, dass das strukturelle Polymer 
30 ein Rohbauklebstof f ist. 

6. Verfahren gemass Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Rohbauklebstof f hohe Festigkeiten - 
aufnehmen kann und insbesondere ein Schubmodul von >5 
MPa, vorzugsweise >8 MPa aufweist. 

35 7 . Verfahren gemass einem der Anspriiche 1 bis 

6, dadurch gekennzeichnet, dass die Entfernung der Lack- 
schichten mechanisch, beispielsweise mittels Schleifen, 
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Hobeln, Feilen, Bursten und insbesondere mittels Frasen 
durchgefiihrt wird. 

8. Verfahren gernass einem der Anspruche 1 bis 

7, dadurch gekennzeichnet, dass der Montageklebstof f hohe 
5 Festigkeiten aufnehmen kann und insbesondere ein Schubmo- 

dul von >5 MPa, vorzugsweise >8 MPa aufweist. 

9 . Verfahren gernass einem der Anspruche 1 bis 

8, dadurch gekennzeichnet, dass der Montageklebstof f auf- 
gebracht auf ein Bauteil oder Modul eingesetzt wird. 

10 10. Verwendung des Verfahren gernass einem der 

Anspruche 1 bis 9 fur das Verkleben von Bauteilen bzw . 
Modulen, insbesondere von Fahrzeugen. 
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Zusammenf as sung 
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Es wird ein neues Verfahren fiir das Kleben 
5 von lackierten Bauteilen, insbesondere fiir das struktu- 
relle Kleben von lackierten Metalloberf lachen beschrie- 
ben. Beim erf indungsgemassen Verfahren wird in einem er- 
sten Schritt ein Rohbauklebstof f uberall dort auf das be- 
olte Stahlblech appliziert, wo nachher in der Montage 

10 verklebt wird. Fur das Kleben werden die Lackschichten 

auf dem Rohbauklebstof f vor dem Aufbringen eines Montage- 
klebers entfernt. Dieses Verfahren ist einfach und ro- 
bust, ist wirtschaf tlicher im Vergleich zum Stand der 
Technik, ermoglicht ein hochstrukturelles oder hochfestes 

15 Verbinden mit hoher Torsionssteif igkeit und eine hohe al- 
t erungsbes tandige Verbundqualitat . 
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